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(57) Abstract: The invention relates to a method for the automatic production of bags (9) that are equipped with a sealing device 
(3). Said method comprises the following steps: provision (P) of at least one web of plastic film (1), provision of a sealing device 
2 (3), fixing of the sealing device (3) to the web of plastic film (1) and welding (7, 8) of the web of plastic film (1) to form bags (9). 
According to said method, the plastic-film web (1) is perforated (2) at a distance from its edge (5) prior to the provision (P) of the 
sealing device (3) and the complementary sealing profile (3) is fixed to the web of plastic film (1) directly over the perforation. The 
O bag (9) is then formed and welded by means of at least one longitudinal (7) and/or transversal weld (8). 
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Veroffentlicht: 

— mil internationalem Recherchenbericht 

Zur Erklarung der Zweibuchstaben- Codes und der anderen Ab- 
kiirzungen wird auf die Erklarungen ("Guidance Notes on Co- 
des and Abbreviations") am Anfang jeder regularen Ausgabe der 
PCT -Gazette verwiesen. 


(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur automatischen Herstellung von mit einer SchlieBeinrichtung (3) 
ausgestatteten Beuteln (9), mit den Verfahrensschritten: Zufuhren (P) mindestens einer Kunststofrfolienbahn (1), Zufuhren einer 
SchlieBeinrichtung (3), Befestigen der SchlieBeinrichtung (3) an der Kunststoffiolienbahn (1) und VerschweiBen (7, 8) der Kunst- 
storffolienbahn (1) zur Bildung von Beuteln (9), wobei vor dem Zufuhren (P) der SchlieBeinrichtung (2) mit Abstand vom Bahnrand 
(5) eine Perforation (2) in die Kunststofiffolienbahn (1) eingebracht wird und dass das komplementare SchlieBprofil (3) unmittelbar 
uber der Perforation (2) auf der Kunststofffolienbahn bahn (1) befestigt wird und dass daran anschlieBend der Beutel (9) geformt 
und abschlieBend durch mindestens eine Langs- (7) und/oder eine mindestens QuerschweiBung (8) der Beutel (9) gebildet wird 


